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บทคัดย่อ 
งานวิจัยนี้มีจุดประสงค์เพื่อเพิ่มความสามารถในการผลิตช้ินส่วนเครื่องจักรตามความต้องการของลูกค้าซึ่งประยุกต์ใช้
กระบวนการแก้ปัญหาแบบคิวซีสตอรี่เป็นแนวทางในการปรับปรุงกระบวนการที่เป็นคอขวดในสายการผลิต จากศึกษา
เวลาของกระบวนการพบว่าในขั้นตอนการตัดปาดผิ้วช้ินงานของกระบวนการซีเอ็นซี คือกระบวนการที่เป็นคอขวดใน
สายการผลิต   ดังนั้นจึงท าการปรับปรุงโดยการประยุกต์หลักการฟังก์ช่ันโมดูลพิเศษของโปรแกรมคอมพิวเตอร์ทางด้าน
งานผลิตเข้ามาลดเวลาการตดัปาดผิวช้ินงานเพื่อวิเคราห์หาค่าความเรว็รอบและอัตราป้อนของงานกัดรวมทั้งสร้างเส้นทาง
ของคมตัดอย่างเหมาะสม ผลการปรับปรุงพบว่าสามารถลดรอบเวลาการผลิตเครื่อง CNC จาก 978 วินาที/ช้ินเป็น 688 
วินาที/ช้ิน จากเป้าหมาย 728 วินาที/ช้ิน และสามารถเพิ่มความสามารถการผลิตช้ินส่วนเครื่องจักรจาก 67 ช้ิน/วัน เป็น 
94 ช้ิน/วัน จากเป้าหมาย 89 ช้ิน/วัน หรือ 1,675ช้ิน/เดือน เป็น 2,350 ช้ิน/เดือน จากเป้าหมาย 2,208 ช้ิน/เดือน 
ค าหลัก  ความสามารถในการผลิต คิวซีสตอรี่ เทคไทม์ ซีเอน็ซ ี 
 
Abstract 
This thesis aims to enhance the production capacity of the spare part‘s boring machine manufacturing 
following the customer requirement base on the QC Story approach which was applied to improve 
the bottle neck of the production line. Base on the time study result found that the milling step of 
the CNC process which is the bottleneck of production line so it was improved by the special module 
of the CAM software which is applied for improvement the cycle time of CNC process and increasing 
the production capacity by optimization the feeding, cutting and part of the cutting tools. The 
improvement result found that the cycle time of CNC process can be improved from 978 sec./pc to 
688 sec./pc from Takt Time target 728 sec./pc and enhance the production capacity of the Machine 
Spare Parts Production Line from 67 pcs./day to 90 pcs./day from 89 pcs./day target or from 1,675  
pcs./month to 2,350 pcs./month from  2,208 pcs./month target. 
Keywords:  Production Capacity, QC Story, Takt Time, CNC 
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1. บทน า 
ณ ปัจจุบันอุตสาหกรรมการผลิตชิ้นส่วนเครื่องจักรเป็น

อุตสาหกรรมที่มีการชยายตัวอย่างต่อเนื่องตามการขยายตัว
ของอุตสาหกรรมต่างๆที่ใช้เครื่องจักรกลในการผลิตสินค้า 
ร่วมทั้ งความต้องการสั่ งซื้ อ ช้ินส่วน เพื่ อการซ่อมบ ารุง
เครื่องจักร เมื่อความต้องการทางช้ินส่วนเครื่องจักรสูงขึ้น 
ดังนั้นผู้ประกอบการจึงต้องปรับปรุงกระบวนการผลิตเพื่อ
เพิ่มความสามารถการผลิตและตอบสนองต่อความต้องการ
ของลูกค้า โดยท าการลดเวลาในกระบวนการที่เป็นคอขวดใน
สายการผลิตด้วยหลักการ QC Story พร้อมทั้งประยุกต์และ
กลักคอมพิ ว เตอร์ ช่ วยงานผลิ ต  (Computer – Aided 
Manufacturing, CAM) ในการปรับปรุงกระบวนการ 
 
2. ทฤษฎีที่เกี่ยวข้อง 
 ในส่วนนี้จะกล่าวถึงทฤษฎีที่เกี่ยวข้องกับงานวิจัยนี้
ได้แก่ กระบวนการทางการแก้ปัญหาแบบ QC Story ของ 
JUSE คอมพิวเตอร์ ช่วยงานผลิต (Computer – Aided 
Manufacturing, CAM) แ ล ะ ห ลั ก ก า ร วิ เค ร า ะ ห์ ท า ง
กระบวนการผลิต 
2.1 กระบวนการทางการแก้ปัญหาแบบ QC Story ของ 
JUSE 
 กระบวนการทางการแก้ปัญหาแบบ QC Story ของ 
JUSE (Subsection heading) คือ กระบวนการแก้ปัญหา
อย่างมีล าดับขั้นตอนอย่างลึกซึ้งเพื่อลดความไม่พึงพอใจของ
ลูกค้าโดยจ าแนกได้ขั้นตอน 7 คือ 1) การก าหนดปัญหา 2) 
ส ารวจสถานภาพปัจจุบัน 3) ก าหนดเป้าหมายและแผนงาน 
4)วิเคราะห์สาเหตุ 5) พิจราณามาตรการแก้ไข 6) ยืนยัน
ผลลัพธ์ 7) จัดท ามาตรฐาน [1] แก้ปัญหาแบบ QC Story 
ถูกน ามาใช้ในการปรับปรุงประสิทธิผลโดยรวมกรณีศึกษา
ของรถขุดตีนตะขาบ [2] และโรงงานผลิตอาหารสัตว์ [3] 
2.2 คอมพิวเตอร์ช่วยงานผลิต (Computer – Aided 
Manufacturing, CAM) [4] 

คอมพิวเตอร์ช่วยงานผลิต (CAM) คือโปรแกรมทาง
วิศวกรรมที่ใช้ส าหรับสร้างทางเดินของเครื่องมือตัดของ
เครื่ อ งจั ก รซี เอ็น ซี  (CNC) วิ ธีก ารสร้างโปรแกรม  NC 
(Numerical Control, Part program or G-code 
program) นั้น ระบบจะอาศัยข้อมูลรูปทรงเรขาคณิตที่
ออกแบบบนโปรแกรมช่วยออกแบบ (CAD )มาใช้เป็นข้อมูล
ต าแห น่ งขอ งการ เคลื่ อ นที่ ขอ งเครื่ อ งมื อตั ด  ดั้ งนั้ น 
ส่วนประกอบของคอมพิวเตอร์ ช่วยงานผลิตจึง  ได้แก่ 
โปรแกรม CAD ซึ่งมีข้อมูลรูปทรงของช้ินงานท่ีจะผลิต ข้อมูล
การผลิต และการเช่ือมต่อระบบ โปรแกรม CAM สามารถ
สร้างโปรแกรมเอ็นซี หรือค าสั่งรหัสจี (Numerical Control 

Programming, NC, G-code) โดยอาศัยการท างานของ
ระบบแปลค าสั่ง (Post Processor) การเขียนโปรแกรมเอ็นซี
เป็นการสร้างข้อมูลของต าแหน่งเครื่องมือตัด (Tool Path) 
ในการเดินตัดช้ินงานซึ่งช้ินงานถูกติดตั้งบนโต๊ะงานของ
เครื่องจักรซีเอ็นซี โปรแกรม CAM สามารถใช้เพื่อการจ าลอง
และการตรวจสอบทางเดินของเครื่องมือตัดได้ว่าถูกต้อง
หรือไม่ ซึ่งระบบ CAM จะสร้างทางเดินของเครื่องมือตัดเป็น
แ ฟ้ ม ภ าษ า  APT (Automatically Programmed Tool) 
ห รือภ าษาคอมพิ ว เตอร์ที่ ใ ช้สื่ อส ารระห ว่างผู้ ใ ช้ กั บ
คอมพิวเตอร์ที่เขียนขึ้นมาเพื่ออธิบายรูปทรงช้ินงานและ
ควบคุมการเคลื่อนที่ของเครื่องมือตัด ซึ้งท าการแปลง APT 
ไปเป็นรหัสของเครื่องจักร หรือรหัสจี (G–Code)  
 
2.3 หลักการวิเคราะห์ทางกระบวนการผลิต 

Cycle Time คือเวลาที่ใช้ในการผลิตหรือประกอบงาน
หนึ่งรอบกระบวนการ [5] 

Takt Time คือจังหวะความต้องการของลูกค้าซึ่ ง
สามารถวิเคราะห์จากความสัมพันธต่อไปนี ้[5] 

   
                 𝑇𝑎𝑘𝑡 𝑇𝑖𝑚𝑒 =

𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑜𝑛 𝑇𝑖𝑚𝑒

𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡 𝐷𝑒𝑚𝑎𝑛𝑑
          (1) 

 
โดยที่ Production Time  คือเวลาที่ใช้ในการผลิตที่มี

อยู่ (วินาที) และ Production Demand คือ ปริมาณสินค้า
ที่ ต้องการใน 1 วัน (ช้ิน ) ถ้า Cycle time  Takt time 
กระบวนการผลิตไม่สามารถผลิตตามความต้องการของลูกค้า 
หาก Cycle time Takt time กระบวนการผลิตมีการผลิต
สินค้าที่เกินความต้องการของลูกค้า และถ้า Cycle time  
Takt time ก าลังการผลิตเพียงพอกับความต้องการของ
ลูกค้า ในการด าเนินงานปรับปรุงกระบวนการควรลด Cycle 
time ให้น้อยกว่า Takt time ประมาณ 5 % เพื่อรองรับ
ความไม่แน่นอนระหว่างด าเนินการ [6] 

ก าลังการผลิต คือ ความสามารถในการผลิตสูงสุดของ
กระบวนการสามารถซึ่งสามารถวิเคราะห์ในกระบวนการที่
เป็นขอขวด ดังความสัมพันธดังต่อไปนี้  [6] 

 

 ก าลังการผลติ =
เวลาท างานสุทธิ

รอบเวลาการผลิตคอขวด
       (2) 

 
โดยที่ เวลาท างานสุทธิ คือเวลาที่ใช้ในการผลิตสินค้า

เพียงอย่างเดียวทั้งหมด (วินาที) และ รอบเวลาการผลิตคอ
ขวด  คือรอบการผลิตในจุดปฏิบัติงานท่ีช้าที่สุด (วินาที) [6] 
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3. ขัน้ตอนการท างานวิจัย 
ขั้นตอนการวิจัยสามารถแบ่งได้ 7 ข้ันตอนดังรูปที่ 1 
 

 
รูปที่ 1 ขั้นตอนการท างานวจิัย 

 
จากรูปที่ 1 ขั้นตอนการวิจัยเริ่มจากการก าหนดปญัหา

จนถึงการจัดท ามาตราฐาน 
3.1 การก าหนดปัญหา 

การก าหนดปัญหาเริ่มจากการจ าแนกช้ินส่วนเครื่องจักร
ในแต่ละรุ่นตามปริมาณการผลิตรวมระยะเวลา 3 เดือน เพื่อ
ใช้ ใน การจ าแน กความส าคัญ ส าห รั บ ก ารป รับ ป รุ ง
กระบวนการ ดังแผนภาพพาเรโตรูปที่ 2 

 

 
รูปที่ 2 แผนภาพพาเรโตแสดงปริมาณชิ้นส่วนเครื่องจักรในแต่ละรุ่นใน

รอบ 3 เดือน 
 

จากรูปที่  2 แผนภาพพาเรโตพบว่าปริมาณช้ินส่วน
เครื่องจักรรุ่น F มีความส าคัญสูงสุดในช้ินส่วนเครื่องจักรทุก
รุ่น โดยมีปริมาณการผลิตรวมสูงสุด 5,025 ช้ินในระยะเวลา 

3 เดือน ดังนั้นจึงเลือกช้ินส่วนเครื่องจักรรุ่น F ส าหรับการ
ปรับปรุงกระบวนการเพื่อเพิ่มความสามารถการผลิตตาม
ความต้องการของลูกค้า  
 
3.2 ส ารวจสถานภาพปัจจุบัน 

การเปรียบเทียบระหว่างปริมาณการผลิต ช้ินส่วน
เครื่องจักรรุ่น F ใน 3 เดือนแรกก่อนการปรับปรุงและยอด
การสั่งซื้อจากลูกค้าในช่วงเวลา 12 เดือนดังรูปที่ 3  
 

 
รูปที่ 3 การเปรียบเทียบปริมาณการผลิตชิ้นส่วนรุ่น F และยอดการ

สั่งซ้ือจากลูกค้าระยะเวลา 12 เดือน 
 

จากรูปที่ 3 พบว่าในช่วงเวลา 3 เดือนแรกสามารถผลิต
ช้ินส่วนเครื่องจักรรุ่น F 5,025 ช้ิน หรือ เฉลี่ยต่อเดือน 
1,675 ช้ิน/เดือน ซึ่งไม่สามารถตอบสนองต่อยอดการสั่งซื้อล่
ของลูกค้าเดือน 3 เดือนแรก เนื่องจากขีดความสามารถของ
กระบวนการผลิตต่ ากว่าและมีความเสี่ยงต่อไม่สามารถ
ตอบสนองต่อยอดการสั่งซื้อในเดือนที่ 4 ถึงเดือนที่ 12 ดังนั้น
จึงได้ท าการปรับปรุงกระบวนการผลิตเพื่อเพิ่มความสามารถ
การผลิตให้ตอบสนองต่อยอดการสั่งซื้อซึ่งเพิ่มอย่างต่อเนื่อง
ในช่วงเดือนที่4 ถึงเดือนที่ 12  
 

รายละเอียดของกระบวนการผลิตช้ินส่วนเครื่องจักร
ช้ินส่วน F ดังแสดงรูปที ่3 
 

 
รูปที่ 4 ข้อมูลกระบวนการผลิตชิ้นส่วนเครื่องจักร 

 
 รูปที่ 4 การผลิตช้ินส่วนเครื่องจักรประกอบด้วย 4 
กระบวนการ คือ 1) ตัดเหล็ก 2) การกลึงขอบ 3) CNC 4) 
ตรวจสอบ QC  จากการศึกษาเวลาในสายการผลิตช้ินส่วน
เครื่องจักรรุ่น F พบว่ากระบวนการ CNC ใช้รอบการผลิต
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สูงสุดโดย คือ 978 วินาที/ช้ิน และก าลังการผลิตสูงสุดต่อวัน 
67 ช้ิน/วัน ซึ่งปริมาณสินค้าที่ผลิตไม่เพียงพอต่อปริมาณการ
สั่งซื้อตลอด 12 เดือน ในเดือนที่ 8 มียอดการผลิตสูงสุด 
2,208 ช้ินเดือน หรือ 89 ช้ิน/วัน ดังนั้นจึงต้องท าการ
ปรับปรุงกระบวนการเพื่อลดรอบเวลาท างานและเพิ่มก าลัง
การผลิต 
 รายละเอียดเพิ่มเติมของกระบวนการผลิตช้ินส่วน
เครื่องจักร คือ 25 วันท างาน/เดือน 3 กะท างาน/วัน เวลา
ท างานสุทธิ 6 ชม./กะการท างานจากเวลา 8  ชม./กะ เวลา
พักของพนักงาน 1.5 ชม./กะ เวลาปรับแต่งเครื่องจักร 30 
นาที  อัตราการเดินเครื่องจักร 93% อัตราคุณภาพ 99.3 % 
ณ กระบวนการ CNC 
3.3 ก าหนดเป้าหมายและแผนงาน 
      ก าหนดเป้าหมายการปรับปรุงกระบวนการผลิตชิ้นส่วน
โดยให้ Cycle time ในกระบวนการที่เป็นคอขวดน้อยกว่า
หรือเท่ากับ  Takt time เพื่อสามารถผลิตช้ินส่วนเครื่องจักร
ตามปริมาณลูกค้าต้องการ จากการศึกษาเวลาพบว่าค่า 
Cycle time ในกระบวนการ CNC เท่ากับ 978 วินาทีต่อช้ิน 
ในส่วน Takt time ของกระบวนการหาได้จากสมการที่ 1 
แทนค่าลงในสมการ 1  
 

Takt time = 
64,800

89
 = 728 วินาที/ช้ิน 

 
จากรูปที่ 4 สามารถน ารอบการผลิตในแต่ละกระบวน- 

การ และค่า Takt time มาวิเคราะห์สมดุลการผลิตก่อนการ
ปรับปรุงดังรูปที่ 5 

 

 
รูปที่ 5 แผนภาพสมดุลการผลิต (ก่อนการปรับปรุง) 

 
จากรูปที่ 5 พบว่ารอบการผลิตของกระบวนการ CNC 

มากกว่า Takt Time ดังนั้นจึงต้องท าการลดรอบการผลิต
จาก 978 วินาที/ช้ิน ใหน้้อยกว่าหรือเท่ากับ 728 วินาที/ช้ิน 

การตั้งเป้าหมายการปรับปรุงกระบวนการสามารถสรุป

ดังรูปที ่6 (รอบการผลิต) และรูปที่ 7 (ก าลังการผลิต) 
 

 
รูปที่ 6 แผนภาพแสดงเป้าหมายการกระบวนการเชิงรอบการผลิต 

 
จากรูปที่ 6 แสดงเป้าหมายการกระบวนการเชิงรอบการ

ผลิต โดยต้องการลดรอบการผลิตจาก 978 วินาที/ช้ิน ให้
น้อยกว่า  Takt Time 728 วินาที/ช้ิน 

 

 
รูปที่ 7 แผนภาพแสดงเป้าหมายการกระบวนการเชิงก าลังการผลิต 

 
จากรูปที่ 7 แสดงเป้าหมายการเพิ่มก าลังการผลิตจาก 

67 ช้ิน/วัน เป็น 89 ช้ิน/วันตามปริมาณการสั่งซื้อสูงสุดเดือน
ที่ 8 
 
3.4 วิเคราะห์สาเหตุรากเหง้า 

กระบวนการ CNC สามารถจ าแนก 3 ขั้นตอน ดังนื้    
1) การป้อนงาน 2) การกัดงาน  3 )การถอดงาน ดังรูปที่ 8 

 

 
รูปที่ 8 แผนภาพพาเรโตแสดงการวิเคราะห์เวลางานกระบวนการ CNC 
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จากรูปที่ 8 ผลจากแนวทางการวิเคราะห์กระบวนการ 
CNC พบว่าขั้นตอนการกัดช้ีนงานใช้เวลาท างานถึง 93.3% 
ของกระบวนการ CNC หรือ 912 วินาที/ช้ิน ดังนั้นแนวทาง
การปรับปรุง คือการลดเวลาในขั้นตอนการกัดช้ีนงานเพื่อลด
รอบเวลาการผลิตของกระบวนการ CNC เพื่อเพิ่มก าลังการ
ผลิตช้ินส่วนเครื่องจักร 

 
4. ผลการทดลอง 
 ผลผลการทดลองอยู่ในข้ันตอนพิจาราณามาตรการ
แก้ไข จนถึงการ QC Story  7 Steps รายละเอยีดดังต่อไปนี ้
4.1 พิจาราณามาตรการแก้ไข 

ผลจากแนวทางการวิเคราะห์กระบวนการ CNC พบว่า
ขั้นตอนการตัดปาดชี้นใช้เวลาท างานมากท่ีสุด จึงต้องท าการ
ลดเวลาการท างานของเครื่องจักร (Machining Time)  จาก
การระดมความคิดและทบทวนวรรณกรรมพบว่าฟังค์ชัน
พิเศษชองโปรแกรม CAM สามารถลดเวลาการท างานของ
เครื่อง CNC การปรับความเร็วรอบ อัตราป้อนของเครื่องมือ
ตัดตัดรวมทั้งสร้างเส้นทางของคมตัดอย่างเหมาะสม  ลด
ความสึกหรอของเครื่องมือตัด พร้อมทั้งปรับปรุงคุณภาพของ
ผิวช้ินงาน [7] 

การตรวจสอบมาตรการแก้ไขสามารถตรวจสอบจาก
การทดลอง โดยก าหนดจ านวนกลุ่มตัวอย่าง 32 ช้ินในแต่ละ
กลุ่ม ผลการทดลองการปรับปรุงกระบวนการ CNC ดังแสดง
ในรูปที่ 9 
 

 
รูปที่ 9 ผลการทดลองการปรับปรุงกระบวนการ CNC 

 
จากรูปที่ 9 ผลการทดลองพบว่า รอบเวลาผลิตของใน

ขั้นตอนการกัดงานด้วยฟังค์ชันพิเศษชองโปรแกรม CAM 
สามารถลดเวลาในการการกัดของเครื่อง CNC โดยสามารถ
ลดรอบการผลิตจาก 912 วินาที/ช้ิน เหลือเพียง 621.9 
วิน าที /ช้ิน  และส าม ารถลด รอบ เวล าการผลิ ต ขอ ง
กระบวนการ CNC ดังแสดงรายละเอียดในแผนภาพสมดุล
การผลิต (หลังการปรับปรุง) รูปที่ 10 

 

 
รูปที่ 10 แผนภาพสมดุลการผลิต (หลังการปรับปรุง) 

 
จากรูปที่ 10 พบว่ารอบการผลิตของกระบวนการ CNC 

น้อยกว่า Takt Time จากการลดเวลาในการกัดช้ินงานด้วย
ฟังค์ชันพิเศษชองโปรแกรม CAM ดังนั้นมาตรการแก้ไขนี้
สามารถลดรอบการผลิตช้ินส่วนเครื่องจักรเหลือเพียง 688 
วินาที/ช้ิน จากเป้าหมาย Takt Time  728 วินาที/ช้ิน ผล
จากการก าหนดมาตราการแก้ไขสามารถสรุปผลลัพธ์ดัง
ตารางที่ 1 

 
ตารางที่  1 ผลการเปรียบ เทียบผลก่อนและหลังการปรับปรุง
กระบวนการ 

หัวข้อ 
ก่อน

ปรับปรุง 
เป้าหมาย
ปรับปรุง 

ผลการ
ปรับปรุง 

1. รอบการผลิต (วินาท/ีชิ้น) 978 728 688 
2.ความสามารถการผลิต
สูงสุด (ชิ้น/วัน) 

67 89 94 

3.ความสามารถการผลิต
สูงสุด (ชิ้น/เดือน) 

1,675 2,208 2,350 

 
จากตารางที่ 1 พบว่าหลังการด าเนินมาตารกาปรับปรุง

โดยการลดรอบเวลาในกระบวนการ CNC  
1) สามารถลดรอบเวลาในการผลิตชิน้ส่วนเครื่องจักร 

จาก 978 วินาที/ช้ิน เป็น 688 วินาที/ช้ิน จากเป้าหมาย 728 
วินาที/ช้ิน 

2) สามารถเพิ่มความสามารถในการผลิตชิ้นส่วน
เครื่องจักรจาก 67 ช้ิน/วัน เป็น 94 ช้ิน/วัน จากเป้าหมาย 
89 ช้ิน/วัน  

3) สามารถเพิ่มความ สามารถในการผลิตชิ้นส่วน
เครื่องจักร จาก 1675 ช้ิน/เดือน เป็น 2208 ช้ิน/เดือน จาก
เป้าหมาย 2350 ช้ิน/เดือน 
4.2 ยืนยันผลลัพธ์ 

ผลการด าเนิน 9 เดือนหลังการปรับปรุงพบว่าสามารถ
ตอบสนองต่อยอดการสั่งซื้อช้ินส่วนเครื่องจักรล่วงหน้า
เนื่องจากกระบวนการผลิตช้ินส่วนเครื่องจักรมีสามารถใน
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การผลิตสูงสุดถึง 2,350 ช้ิน/เดือน เพียงพอต่อยอดการสั่งซื้อ
สูงสุดของลูกค้าในเดือนที่ 8 ที่ 2,208 ช้ิน/เดือน  
4.3 จัดท ามาตรฐาน 

การจัดท ามาตรฐานด าเนินการจัดท าคู่มือการใช้งาน
Function พิเศษของโปรแกรม CAM พร้อมทั้งระบุขั้นตอน
การเขียนวิเคราะห์ G-Code CNC ในแต่ละรุ่นลงในแผนการ
ควบคุมกระบวนการ  
 
5. สรุป 

ผลการปรับปรุงกระบวนการผลิตช้ินส่วนเครื่องจักร
สามารถสรุปดังตารางที่ 2 

 
ตารางที่ 2 ผลการเปรียบผลปรับปรุงกระบวนการก่อนและหลังการ 

 รอบการผลิต 
(นาที/ชิ้น) 

ความสามารถผลิต
สูงสุด (ชิ้น/เดือน) 

ก่อนปรับปรุง 978 1,675 
หลังปรับปรุง 688 2,350 

(%) เปลี่ยนแปลง 29.7 40.1 

 
จากตารางที่  2 ผลการเป รียบผล การปรับปรุ ง

กระบวนการด้วย QC Story และฟังค์ช่ันพิเศษของโปรแกรม 
CAM สามารถเพิ่มความสามารถผลิตสูงสุดของกระบวนการ
ถึ ง 2,350 ช้ินต่ อ เดื อน  เพิ่ ม ขึ้ น  40.1 % และสามารถ
ตอบสนองความต้องการช้ินส่วนเครื่องจักรของลูกค้าในแต่
เดือน   
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